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Современные режущие инструменты могут обеспечить высокую производительность обработки за счет увеличения скорости резания, оптимальной геометрии лезвия, высокой жесткости. Вместе с тем оборудование, которое все еще эксплуатируется на предприятиях Украины не может реализовать рекомендуемые режимы резания. Одним из таких примеров является процесс нарезания метрической резьбы диаметром 8-16 мм резцом, который часто используется мелкосерийном производстве. 
Фирмами KERNAMETAL, SECO, MITSUBISHI, SANVIK COROMANT разработаны резцы со сменными твердосплавными неперетачиваемыми пластинами, обеспечивающие нарезание резьбы со скоростью резания по конструкционной стали от 120 м/мин. При указанном диаметре заготовок частота вращения шпинделя токарного станка должна составлять не менее 2400 об/мин и подача не менее 1790 мм/мин для резьб с крупным шагом. Современные станки и обрабатывающие центры могут обеспечить такие режимы резания, в то время как станки и системы ЧПУ производства СССР – нет. Например, станок 16Б16Т1 с системой ЧПУ НЦ31-05 обеспечивает максимальную согласованную со шпинделем подачу 850 мм/мин. 
Заниженная скорость резания приводит к уменьшению ресурса твердосплавного инструмента из-за его хрупкого разрушения. Применение в этих условиях дорогостоящих резцов резцы со сменными твердосплавными неперетачиваемыми пластинами становится неэффективным. Поэтому целью настоящей работы было повышение эффективности резцы со сменными твердосплавными неперетачиваемыми пластинами за счет выбора глубины резания на каждом проходе.
Нарезание резьбы резцом является многопроходной обработкой. Анализ известных рекомендаций показал, что глубина резания на каждом проходе распределятся неравномерно, обеспечивая оптимальное тепловое состояние лезвия. Поскольку скорость резания в рассматриваемых условиях незначительна, то важно обеспечить главным образом прочность инструмента. Поэтому в работе предложено так распределить глубину резания между проходами, чтобы площадь сечения среза на каждом проходе оставалась постоянной и равной предельной по прочности лезвия величине.



